System for manufacturing concrete blocks | 

Patent Number: 

DE19622001 

Publication date: 

1997-12-04 

Inventor(s): 

REINSCHUETZ PETER (DE) , , ro , ,. r . 

Applicant(s): 

MUNDERKINGEN BETONWERKE (DE) 

Requested Patent: 

[I DE1 9622001 

Application 

DE1 9961 022001 19960531 

Priority Number(s): 

DE1 9961 022001 19960531 

IPC Classification: 

B28B15/00; B28B1/08; B28B7/34; 

EC Classification: 

B28B15/00B, B28B3/02B, B28B13/06 

Equivalents: 


Abstract 

The system involves a pallet arrangement which comprises a production pallet (1) placed directly on the vibrating table. 
During the manufacturing process of the concrete blocks the pallet transmits the vibrations of the vibrating table to the 
moulding box and to the concrete deposited in the cells (10) of the box by the filling device (20). Also included is a 
transporting pallet(18) upon which the concrete blocks ejected from the cells by the mould plungers (21) are carried away for 
further use. 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist geatellt 

@ Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung von Betonsteinen 

(§) Die vorilegende Erfindung betrffft Vorrichtungen und 
Verfahren zur Herstellung von Betonsteinen, wobei eine aus 
etnem Material mit hoher Standzeit der Elastizitats- und 
Schwingungsdimpfungseigenschaften gefertigte Produk- 
tionspaletta (1) auf einen Ruttertisch (17) aufsatzbar ist Auf 
die bet jedem einz einen Produktionszyklus verwendete Pro- 
duktfonspalette (1) wird ein Formkasten (3) aufgesetzt 
welcher mit oinor Vletzahl von mfttels diner Betonfulfvorrich- 
tung (20) mit Beton zu befuilenden und zur Ausformung von 
Betonsteinen (5) dlenenden Zeilen (10) versehen ist. Naoh 
erfoigtem Formungsvorgang mittets RGttiung und Form- 
stem pel (4) warden die Betonsteine (5) auf einer ansteiie der 
Produktionspalatte (1) eingefuhrten und von Produktionszy- 
klus zu Produktionszyklus ausgetauschten Trans portpaiette 
m (18) abgesetzt und weiteren Verwendungen zugefOhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen und Verfahren 
zur Herstellung von Betonsteinen nach den Oberbegrif- 
fen der AnsprQche 1, 9 und 10. 

Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind zum 
Beispid aus der nicht verdffentlichten deutschen Pa- 
tentanmeldung 195 21 30&8 speziell zur . Herstellung 
von Betonpflastersteinen bekannt Bei diesen. bekannten 


Zum weiteren kommt es bei der Verwendung von 
Holzpaietten bei der oben geschilderten Fertigung von 
B tonsteinen im Laufe der Zeit zu mitunter starken Be- 
schadigungen an der Oberflache der Holzpaietten, zum 
Beispiel durch Absplittern oder Aufqueilen der obersten 
Lagcn bei der Verwendung von Mehrschichtlammat- 
brettern. Dies fOhrt zu zum Tefl starken lokalen Un- 
ebenheiten an der Palettenoberflache unddamit einher- 
gehend zu Schwankungen in den in den einzelnen Zellen 
Verfahren und Vorrichtungen ist vorgesehen, daB eine io des daruberliegenden Formkastens zur BefQflung mit 


Palette auf einem Riitteltisch, wie z. R. einem stationa- 
ren Riitteltisch, aufgeiegt wird und daB auf diese Palette 
nun wiederum mittelbar oder unmittelbar ein Formka- 
sten mit mehreren mit Beton zu befullenden einzelnen 
Zellen aufgesetzt wird, deren Konturen auf die Kontu- 
ren der zu ferdgenden Betonpflastersteine abgestimmt 
sind und welche mit Beton aufgefQDt werden- Die Ver- 
wendung des vibrierenden ROtteltisches dient dabei da- 
zu, den eingefallten Beton in den einzelnen Zellen des 
Formkastens zu verfestigeiL Der Riitteltisch wird des- 
halb benotigt, da der von einer oben in den Formkasten 
einzufuhrenden Stempelplatte auf den sich in den Zellen 
des Formkastens befmdlichen Beton ausgeubte Druck 
haufig nicht genugt, urn den Beton ausreichend zu verfe- 
stigen, 

Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtungen 
wird nach Beendigung des Formungs- und Verfesti- 
gungsvorgangs in den Zellen des Formkastens dieser 
gemeinsam mit der Stempelplatte leicht angehoben und 
die Betonpflastersteine aus den Zellen mit der Stempel- 
platte nach unten ausgestoBen, wodurch die Betonpfla- 
stersteine auf der auf dem Rutteltisch aufliegenden Pa- 
lette zu liegen kommen. Diese Palette wird dann mit- 
samt den darauf liegenden Betonpflastersteinen weite- 


Beton zur Verfugung stehenden Volumens. Infolgedes- 
sen treten MaBtoleranzen bei der Fertigung der aus 
verschiedenen Zellen stammenden Betonpflastersteine 
auf und es kann sogar passieren, daB die sich an der 
is Oberflache der darunter liegenden Holzpalette liegen- 
den Unebenheiten auch auf die Oberflache der in den 
einzelnen Zellen zu ferdgenden Betonsteine lokal aus- 
wirkt. Diese Unebenheiten bewirken Schwierigkeiten 
beim Yerlegen so wie bei der Nachbearbeitung z.B. 
20 beim Stocken oder Frasern. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, 
Vorrichtungen und Verfahren zur Serienfertigung von 
Betonsteinen in einem Formkasten bereitzustellen, bei 
welchem derartige Qualitatsschwankungen in den ein- 
25 zelnen Steinen bei der Verwendung von Holzpaietten 
vermieden wird 

Zur T/ teim g dieser Aufgabe sieht die vorliegende Er- 
findung Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung 
von Betonsteinen nach den unabhangigen Anspruche 1, 
30 9 und 10 vor. Die abhangigeri Anspruche betreffen vor- 
teilhafte AusfQhurungsformen der erfindungsgemaBen 
Vorrichtungen und Verfahren. 


Bei ten erfindungsgemaBen Vorrichtungen und Ver- 
fahren ist insbesondere vorgesehen, daB bei jedem ein- 
ren Behandlungsschritten zugefdhrt. Diese umfassen 35 zelnen Produktionszyklus anstelle einer jeweils fur die- 
insbesondere ein anschlieBendes Trocknen und Aushar- sen speziellen Produktionszyklus von einem Stapei be- 
ten der Betonpflastersteine sowie z. B. spezielle Ober- rehgestellten einzelnen Holzpalette zum Auflegen des 
flachenbehandlungsschritte wie Sands trahlen oder Formkastens sowie zum Wehertransport der vom 
Stocken. Formkasten ausgestoBenen Betonpflastersteine Palet- 

Nachteilig bei diesen bekannten Vorrichtungen und 40 tenvorrichtungen verwendet werden, welche einerseits 
Verfahren is^ daB die auf den Rutteltisch aufzulegenden eine einzelne Produktionspalette umfassen, die wahrend 
und zum Wehertransport der aus dem Formkasten aus- eines jeden Produktionszyklus auf den Rutteltisch auf- 
gestoBenen Betonpflastersteine verwendeten Paletten setzbar ist, urn die Vibrationen desselben mittelbar oder 
im allgemeinen aus Holz, wie z, B. Mehrschichtiaminat- unmittelbar auf den Formkasten und den sich in dessen 
brettern bestehen. Diese Bretter sind bei der Fertigung 45 Zellen auf geschutteten Beton zu ubertragen sowie an- 
a~~* ^: : T?: --' dererseits separate Transportpaletten, die nach Beendi- 


der Betonpflastersteine massiven Einwirkungen von 
Feuchte und Warme in Verbindung mit den mechani- 
schen Vibrationen des Ruttlers unterworfen. 

Dies fuhrt im Laufe der Zeit zu einem Zerstdren der 
Holzf asera im Inneren der Paletten, und damit zu einem 
Aufqueilen derselben, was wiederum zu starken Elasti- 
zitatsverlusten in den Holzpaietten fuhrt Dadurch er- 
gibt sich im Laufe der Zeit eine starke Anderung der 
Schwiiigungsdampfungseigenschaften der auf dem Rat 


gung des Verf estigungsvorgangs der Betonpflasterstei- 
ne in den Zellen gegen die Produktionspalette ausge- 
tauscht werden, und auf der die aus den Zellen des 
50 Formkastens ausgestoBenen Betonpflastersteine zur 
Weiterverwendung transportiert werden. Dabei ist vor- 
gesehen, daB die bei jedem einzelnen Arbeitszyklus ver- 
wendeten Produktionspalette aus einem extrem ver- 
schleiBbestandigen Material, bevorzugterweise Stahl, 


teltisch aufliegenden Holzpaietten und somit bei geal- 55 gefertigt ist, welches auch bei Langzeitbetrieb unter 

terten Holzpaietten eine starke Beeintrachtigung der Umwelteinflussen wie hohe Feuchte und Warme auf 

Einkopplung der Vibrationsenergie des Rutteltisches dem Rutteltisch seine Elastizitats-. und Schwingungs- 

auf die darauf aufliegenden Teile. Dieser alterungsbe- dampfungseigenschaften im wesentlichen nicht veran- 

dingte Verlust der Schwmgungsubertragungseigen- dert, und dessen Oberflache den bei der Fertigung auf- 

schaften der Holzpaietten ware zwar an sich durch ein eo tretenden Umwelteinflussen widersteht 

auf die betreffende Holzpalette abgestimmtes individu- Weiterhin sind alternative Ausfuhrungsformen mh 

elles Nachregeln der Vibrationsbewegungen des Ruttel- stationarem oder verschiebbarem Rutteltisch vorgese- 

tisches ausgleichbar. Dies ist aber nicht praktikabel, da hen sowie Ausfuhrungsformen, bei denen eine modifi- 

bei der Serienfertigung von Betonpflastersteinen in der ziert Produktionspalette mit an ihrer Oberseite aufste- 

Regel auf einem Entnahmestapel gelagerte Holzpalet- 65 henden Stegen sowie ein hierzu korrespondierender 

ten verschiedenen Alters eingesetzt werden, und derar- modifizierter Formkasten vorgesehen sind, welche zur 

tige Nachr gelmaBnahmen einen nicht akzeptablen F rmgestaltung an der Unterseite der im Formkasten 

Zeitaufwand verursachen wurden. zu ferdgenden Betonsteine zusammenwirken. 
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Die Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfin- 
dung ergeben sich auch aus den nachfolgenden Ausfflh- 
rungsbeispielen in Verbindung mit den Zeichnungen. 

Eszeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten er- 
findungsgemaBen Aiisruhrungsform einer Vorrichtung 
zur Hersteilung von Betonsteinen einer ersten AusfOh- 
rungsform in perspektivischer Darstellung, wobei ein 
stationarer Rutteltisch eingesetzt wird; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer zweiten 
erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung zur Hersteilung von Betonsteinen der ersten Aus- 
fuhrungsform, wobei ein bewegbarer Rutteltisch ver- 
wendet wird; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer dritten er- 
findungsgemaBen AusfQhrungsform einer Vorrichtung 
zur Hersteilung von Betonsteinen einer zweiten Aus- 
fuhrungsform, wobei neben einem stationarer Rtlttel- 
tisch eine modifizierte Produktionspalette sowie ein 
modifizierter Formkasten verwendet werden; 

Fig. 4a eine Seitenansicht der in Fig. 1 gezeigten Vor- 
richtung samt der Bewegungsachsen der einzelnen 
Komponenten; 

Fig. 4b bis 41' die Sequenz der aufeinanderfolgenden 
Schritte eines erfindungsgemaBen Verfahrens in zwei 
Variationen zum Hersteilen von Betonsteinen unter 
Verwendung der in Fig. 1 und 2a gezeigten Vorrichtung. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die Kompo- 
nenten einer emenVerfmdungsgemalten Vorrichtung 
2um t Hersteilen von Betonsteinen in perspektivisciher 
Darstellung. Diese Vorrichtjingen timfassen einen in 
starke Vibrationsbewegungeri versetzbaren stationaren 
Rutteltisch 17, auf dem sowbhl ein£ Produktionspalette 
1 als auch von einem §tapel ^ufjlhrliare Transportpalet- 
ten 18 auflegbar sind Die Produkjionspalette 1 ist mit- 
tels geelgneter Vorrichtungcn (njcht gezeigt) in der 
durch den'Dqppelpfeil A in Fig. 1 gekennzeichneten 
horizon^alen Richtung fiber den Rutteltisch 17 schieb- 
bar und wieder ziiMckzuziehbar. 

Die Transpo^palet^en 18 sind in der durch deh PfeilJB 
in Figil gezeigtea hproontajen Riditung von einem 
Stapel au^den mittelt^ch 17 ziehbar, und nach Abset- 
zen von \gef ertigjeh betonsteinen in der durch den.Pfeil 
C in Fig* i .gekeiuveichrieten horizohtalen Richtung 
vom Rutteltisch 17 seitlich wegruhrbar. 

' Ofterbalb 1 des .Rntteltiscftes 17 ist ein rniiauf die Kpn- 
turenzu fertigerider Betpnsteihe 5 abgestim^iteii Zellen 
10 versehener Formkasten 3 angebrachtj welcheT ilber 
dem Ratteltisich 17 in der durch den Doppelpf eil E ^e- 
kennzefchhefeh vertikalen Richtung auf 1 und abbeweg- 
bar ist Oberhaib des Formkastens 3 ist eine Stempel- 
platte 4 mit an seiner ynterseite angebrachten und auf 
die Konturen der Zellen 10 im Formkasten 3 abge- 
stimmten Formstempem 21 vorgesehen, welcher eben- 
falls in der durch den Doppelpfeil D gekennzeichneten 
vertikalen Richtung auf- und abbewegbar ist. 

Oberhaib des Rutteltisches 17 ist weiterhin eine Be- 
tonzufuhrvorrichtung 20 mit Abstreif einrichtung vorge- 
sehen^ welche in den Zwischenraum zwischen Formka- 
sten 3 und Stempelplatte 4 verfahrbar ist und dort die 
Zellen im Formkasten befuilt (durch horizontal Pfeile 
G ahgedeutet). Die Abstreifeinrichtung 19 streift uber 
die Oberseite des Formkastens, urn nach dem Beful- 
lungsvorgang die ev ntuell verbleibende Bet nreste 
von der Oberseite der einzelnen Zellen 10 des Formka- 
stens 3 zu entfernen. 

Bei dem weiter unten ausfuhrlicher beschriebenen er- 
findungsgemaBen Verfahren werden in den einzelnen 


Zellen 10 des Formkastens 3 Betonsteine 5 gefertigt, 
welche nach Beendigung des Fertigungsvorgangs auf 
einer auf di Obers ite des Rutteltisches 17 aufzulegen- 
den Transportpalette 18 aus dem Bereich des Ruttelti- 
5 sches gebracht und weiteren Bearbeitungsschritten zu- 
fiihrbar gemacht werden. 

Bei der in Fig. 1 gezeigten ersten AusfOhrungsfonn 
des Formkastens 3 ist dieser mit in vertikaler Richtung 
durchgehenden Seitenwanden 8 der einzelnen Zellen 10 
io versehen, so daB ein darin gefertigter Betonstein 5 eben- 
falls mit in vertikaler Richtung durchgehenden Seiten- 
wanden versehen ist Weiterhin konnen, wie in Fig. 1 
gezeigt, die Seitenwande der einzelnen Zellen 10 mit 
Aus- bzw. Einbuchtungen versehen sein, welche bei den 

is in den Zellen gefertigten Betonpflastersteinen 5 zur 
Ausbildung korrespondierender Aus- bzw. Einbuchtun- 
gen 13 bzw. 14 an den Seitenwanden ftthren. Die Aus- 
nehmungen bzw. Einbuchtungen greifen bei Verwen- 
dung derart gefertigter Betonsteine als Betonpflaster- 

20 steine beim Verlegen benachbarter Betonpflastersteine 
ineinander, Ober diese Verzahnung konnen Schubkraf- 
te aufgenommen werden, die auf veriegten Betonpfla- 
stersteinen an der Oberflache z. B. durch anfahrende 
Kraftf ahrzeuge einwirkeit 

25 Fig. 2 zeigt in einer der Fig. 1 entsprechenden sche- 
matisehen Darstellung die Komponenten einer zweiten 
er&dungsgemaBen Vorrichtung zum Hersteilen von 
Betonsteinen in perspektivischer Darstellung, wobei ein 
mbbiler Rutteltisch 37 mit Produktionspalette t nach 

30 der Prbduktion der Betonsteine riach der Seite verscho- 
bentfnd gleichzeitig eine Transportpalette 18 unter den 
Formkasten 3 geschoben wird, auf der die Betonsteine 
abgesetzt werden. Die Transportpalette 18 wird mit den 
Betonsteinen nach unten abgesetzt. . 

35 Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Vbrrichtung ztir Hersteilung von Beton- 
steinen in einer der Fig. 1 und 2 entsprechenden Dar- 
stellung, wobei abermals ein stationairer Rutteltisch 17 
sowie eine modinzierte Produktionspalette 31 verwen- 

40 det wird, welche an Uirer Obersferte'mit Stegen $ zur 
Fbrmung der Unte'rseitpii. zu fertigender Betonsteine 35 
versehen ist Weiterhin ist ein zou- mbdiflzierten Produk- 
tionspalette 31 korresppridierender modinzterter Form- 
kasten ?i vorgesehen, der an seiner Unterseite init langs 

45 deii "Seitenwanden 8 der einzelnen Zellen 10 verlaufen- 
den kanaifdrnugen Ausnehmungen 16 versehen ist, wel- 
che sich von einer Stirnseite des Formkastens 3 zur 
gegeniiberliegenden Stirnseite erstreckeh. Die; Stege 6 
der auch bei dieser Vorrichtung auf den Rtttteitisch auf- 

50 zuleg^enden modifizierten Pro^iuktionspalette 1 sind auf 
die kanaifdrmigen Ausnehmungen 16 an der Unterseite 
des Formkastens 33 abgestimmt Dadurch ist die Pro- 
duktionspalette 31 formschlussig in die Ausnehmungen 
16 tin der Unterseite des Formkastens 33 in der durch 

55 den ? DdppelpfeiI A in Fig: 3 gekennzeichneten horizon- 
talen Richtung einsetzbar bzw. entfernbar. Durch Ver- 
wendung der modifizierten Produktionspalette 31 im 
modifizierten Formkasten 33 kommt es zur Bildung von 
kanaifdrmigen Aiisnehmungen 7 an der Unterseite der 

60 in Fig. 2 gezeigten Betonsteine 5, was zu einer Verbes- 
serung der VV^ei^fuhrungseigenschaften von derart 
gefertigten und nebeneinander veriegten Betonpflaster- 
stemenhihrtwieinderobengenanntenunv roffentUch- 
ten Patentanmeldung Nr. 195 21 306-8 ausfuhrlich rlau- 

55 tert ist Eine entsprech nde Produktion ist auch mit ei- 
ner Vorrichtung gemaB Fig. 2 ausfOhrbar. 

Im folgenden soil ein erfindungsgemaBes Verfahren 
zur Fertigung von Betonsteinen unter, Bezugnahme auf 
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die Fig. 4a— 41' erlautert werden: 

Fig. 4a zeigt in einer schematischen Seitenansicht die 
einzelnen {Component n der in Fig. 1 gezeigten ersten 
AusMhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung. 
Die Hauptbewegungsrichtungen der Komponenten der 
erfmdungsgemaBen Vorrichtung sind durch Pfeflsymbo- 
le angedeutet, welche mit den in Fig. 1 verwendeten 
Bezeichnungen A bis G versehen sind, wobei die in 
Fig. 1 gezeigten Bewegungsrichtungen bei dieser Dar- 
stellung teilweise urn 90° gedreht und in die Bildebene 
gekiappt warden sind. 

In Fig. 4a ist zu senen, daB von der Seite her auf die 
Oberflache des Rutteltisches 17 wahlweise eine Produk- 
tionsp alette 1 oder Transportpaiette 18 schiebbar sind. 
Die Transportpaiette 18 transportiert mit der erfin- 
dungsgemi&en Vorrichtung hergest elite Betonsteine 5 
aus dem Bereich des static miren Rutteltisches 17 zur 
Seite weg. Ober der Produktionspalette 1 bzw. der 
Transportpaiette 18 ist der Formkasten 3 angebracht, 


10 


15 


formung und dattung der Oberseiten der Betonsteine 
5. 

In dem in Fig, 4h gezeigt n Verfahrensschritt werden 
der Formkasten 3 saint der in ifrni steckenden Form- 
stempel 21 leicht angehoben, so daB der Formkasten 3 
entlastet wird. Man beachte, daB durch die Einwirkung 
der Stempelplatte 4 bei dem in Fig. 4h gezeigten Ver- 
fahrensschritt die Betonsteine 5 so verdichtet und gegen 
die Zeilenwande im Formkasten 3 geprefit werden, daB 
sie an dies en auch beim Hochziehen des Formkastens 
haften bleiben. 

In dem in Fig. 4i gezeigten Verfahrensschritt wird die 
Produktionspalette 1 unter dem Formkasten 3 zur Seite 
weggeschoben und eine Transportpaiette 18 unter den 
Formkasten geschoben. Bevorzugterweise sind die Dik- 
ken der Produktionspalette und der Transportpaiette 
gleich hoch. Dadurch ist es mdglich, bei dem in Fig. 4h 
gezeigten Verfahrensschritt den Formkasten nur so 
weit anzuheben, daB die darunter eingeklemmte Pro- 


welcher in vertikaler Richtung auf- und abbewegbar ist 20 duktionspalette 1 gerade freigegeben wird und zur Seite 


(Doppelpfeil EX ebenso wie eine daruber angebrachte 
Stempelplatte 4 (Doppelpfeil D). In den Zwischenraum 
zwischen der Stempelplatte 4 und dem Formkasten 3 
sind die Betonzufu^irvorrichtung 20 sowie die Abstreif- 
vorrichtung 19 einbringbar (Pfeflkreuz G). 

Die Fig. 4b bis 41 zeigen die einzelnen Schritte eines 
Verfahrens zur Herstellung der in Fig. 1 gezeigten Be- 
tonsteine 5. 

Fig. 4b zeigt in schematischer Darstellung die Aus- 
gangskonfiguration der in Fig. 1 bzw. 4a gezeigten Vor- 
richtung. Auf den ruhenden RQtteltisch 17 wird die Pro- 
duktionspalette 1 aufgelegL Auf der anderen Seite des 
Rutteltisches beflnden sich eine oder gegebenenfalls 
mehrere fibereinandergestapelte Transportpaletten 18. 


geschoben werden kann, wahrend die Transportpaiette 
18 gleich nachgeschoben wird. Eventuell an der Ober- 
seite der Produktionspalette 1 haftende Betonpartikel 
konnen dadurch an der Unterseite der Sehenwande des 
25 Formkastens 3 abgekratzt und von der nachfoigenden 
Transportpaiette 18 zur Seite geschoben werden, wo- 
durch sich ein Reinigungseffekt ergibt 

In dem in Fig. 4j gezeigten Verfahrensschritt wird die 
Stempelplatte 4 bei nach wie vor angehobenem Form- 
30 kasten 3 noch weiter in diesen abgesenkt, so daB die 
Formstempel 21 die Betonsteine 5 nach unten ausstoB- 
en, welche dadurch auf der Oberseite der untergelegten 
Transportpaiette 18 zu liegen kommen. 

Bei dem in Fig. 4k gezeigten Verfahrensschritt wer- 
Die Betonzufulirvorrichtung 20 sowie die Abstreifvor- 35 den nunmehr der Formkasten 3 sowie der Stempelplatte 
richtung 19 sind in seitliche Parkpositionen auBerhalb 4 nach oben in ihre jeweiligen Ruheposition zurQckge- 
des Zwischenraums zwischen den sich in fliren oberen bracht Dadurch liegen die hergestellten Betonsteine 5 
Ruhepositionen befindlichen Formkasten 3 sowie Stem- frei auf der Transportpaiette 18 auf. 
pelplatte 4 gebracht. Bei dem in Fig. 41 gezeigten Verfahrensschritt wird 

Bei dem in Fig. 4c gezeigten Verfahrensschritt wird 40 die Transportpaiette 18 samt den sich darauf befindli- 
der Formkasten 3 aus seiner oberen Ruheposition auf chen Betonsteinen 5 von der Oberflache des Ruttelti- 
die Produktionspale tte 1 abgesenkt. sches 17 zur Seite weggezogen und die sich zuvor in 

In dem in Fig. 4d gezeigten Verfahrensschritt fahrt ihrer Ruheposition befindliche Produktionspalette 1 
nun die Betonzufuhrvorrichtung 20 in den Zwischen- wiederum auf der Oberseite des Rutteltisches 17 abge- 
raum zwischen Formkasten 3 und Stempelplatte 4 und 45 legt, so daB nunmehr wieder der in Fig. 4b gezeigte 
fullt Beton 25 in die Zellen des Formkastens 3. Ausgangszustand des erfindungsgeniMBen Verfahrens- 

Bei dem darauffolgenden Verfahrensschritt nach ablaufs erreicht ist. Damit beginnt ein neuer Produk- 
Fig. 4e wird der eventuell auf der Oberseite des Form- tionszykiusL 1 

kastens 3 verbleibende Beton abgestreift, in dem die Statt des in Verbindung mit Fig. 1 und Fig. 4a— 4h 
AbstreifVorrichtung 19 auf die Hdhe der Oberseite des 50 gezeigten stationaren Rutteltisches 17, der unterhalb 
Formkastens 3 gebracht dber diesen hinweggezogen des Formkastens 3 und der Stempelplatte 4 feststchend 
wird, urn beim Befallen der einzelnen Zellen eventuell angeordnei ist und zu dem in Verbindung mit 
auf der Oberseite des Formkastens zuriickgebliebene Fig. 4b— 41 gezeigten Verfahrensablauf mit dem in 
Betonreste 26 abzustreif en. Fig. 41 gezeigten seitlichem Wegziehen der beladenen 

Bei dem in Fig. 4f gezeigten Verfahrensschritt ist Be- 55 Transportpaiette 18 ftihrt, kann auch ein in Fig. 2 ge- 
tonzuf uhrvorrichtung 20 und die AbstreifVorrichtung 19 zeigter mobiler Rutteltisch 37 vorgesehen sein. Dieser 
wieder in ihre Ruheposition zurQckgebracht worden, Rutteltisch wird im AnschluB an dem in Fig. 4k' gezeig- 
und der Rutteltisch 17 wird in heftige Vibrationsbewe- ten Verfahrenschritt des Absetzens der fertiggestellten 
gungen versetzt, was durch Doppelpfeile J angedeutet Betonsteine 5 auf der unterliegenden Transportpaiette 
ist Dieses ROtteln wird vom Rutteltisch fiber die Pro- eo 18 zur Seite in eine (in Fig. 2 gestricheit gezeichnete) 
dukdonspalette 1 auf die sich im Formkasten 3 befindli- Ruheposition geschoben, woraufhin dann die .Trans- 
chen Betonmasse fibertragen und diese hierdurch ver- portpalette nach unten auf einen sich direkt unterhalb 
dichtet des Formkastens 3 und der Stempelplatte 4 (s wi 

Bei dem in Fig. 4g gezeigten Verfahrensschritt wird selbstverstandlicb auch unterhalb des wieder in seine 
die Stempelplatte 4 abgesenkt und die Stempel 21 von 65 Arbeitspositi n zuruckschwenkenden Rutteltisches) ab- 
ob n in die Zellen 10 im F mi kasten 3 verfahr n. Da- setzbar ist. Diese Variante mit seitlichem Wegschieben 
durch kommt es zu einer weiteren Verdichtung des Be- und Wegnehmen der beladenen Transportpaletten di- 
tons in den Zellen 10 des Formkastens 3, und zur Aus- rekt unterhalb des Formkastens 3 kann fertigungstech- 
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nisch Vorteile mit sich bringen. 

Statt der in den Fig. 1 und 4a— 41 sowi 4a— 41' ge- 
zeigten planen Produktionspalette und des dazu korre- 
spondierenden Formkastens 3 konnen auch, wie in 
Fig. 3 gezeigt, eine an ihrer Oberseite mit Stegen 6 ver- 5 
sehene modifizierte Produktionsp alette 31 so wie ein da- 
zu korrespondierender modifizierter Formkasten 33 
verwendet werden, der an seiner Unterseite an den zu 
den Stegen 6 auf der Produktionspalette 31 korrespon- 
dierenden Stellen Ausnehmungen 16 aufweist, die so auf 10 
die Stege 6 abgestimmt sind, daB die Produktionspalette 
31 in diese Ausnehmungen 16 formschiussig eingreifend 
unteriegbar ist 

Damit kdnnen die in Fig. 3 gezeigten Betonsteine 35 
hergestellt werden, die an ihren unteren Seitenkanten 15 
mit langsgestreckten Ausnehmungen 7 versehen sine, 
welche, wie oben erlautert, zur Verbesserung der Was- 
serabfuhrungseigenschaften bei veriegten Betonpfla- 
stersteinen dienen. 

Das Verfahren zum Betreiben der in in Fig. 3 gezeig- 20 
ten Ausfuhrungsform einer erfindungsgeniafien Vor- 
richtung zur Hersteliung von Betonsteinen mit modifi- 
zierter Produktionspalette so wie modifiziertem Form- 
kasten lauft vollkommen analog zu dem in Verbindung 
mit den Fig. 4a— 41 bzw. 4a— 41' in Verbindung mit einer 25 
planen Produktionspalette erlauterten Verfahren. 

Weiterhin ist es mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren und den entsprechenden Vorfichtungen auch mdg- 
Uch, Mehrschichtver bund- Be to nsteine herzustellen. Da- 
zu werden die in Fig. 4d bis 4h gezeigten Verfahrens- 30 
schritte des Befullens der Zellen sowie des Verdichtens 
der sich in den Zellen befindlichen Betonmassen mit von 
mehreren Betonzufuhrvorrichtungen 20 im mehreren 
nacheinanderfolgenden Durchlaufen zugefuhrten un- 
terschiedlichem Betongemischen durchlaufen. Dadurch 35 
kdnnen Betonsteine hergestellt werden, welche eine in 
vertikaler Richtung aufeinanderfolgende Anordnung 
von.Betonschachten unterschiedlicher Konsistenz auf- 
weisen- 

Wesentlich bei all den geschilderten moglichen Varia- 40 
tionen des erfmdungsgemaBen HersteUungsverfahrens 
sowie der dazugehorigen -Vprrichtungen ist jedoch, daB 
wahrend des Riittelvorgaings eine Produktwnspalette 
unter dem Formkasten liegt, welche aufgrund ihrej Ma- 
terialeigenscnaften so ausgelegt ist, daB sie auch bei 45 
Verwendung im Dauerbetneb uber iange Zeit hinweg 
ihre Elastizitat und damit Schwmgungsdampfungsei* 
genschaf ten nicht wesentlich verandert Dadurch wird 
im Gegensatz zu deu bekannten Yerfahren, bei denen 
sowohl die Einkopplung der Vibrationsenergie der. Rut-, 50 
telvorrichtung in den in die Zellen 10 des Formkastens 
eingefuhrten Beton als auch .der Abtransport der aus 
dem Formkasten mittels der Stempelplatte 4 ausgesto- 
Benen Betonsteine mit ein und denseiben Palettqn er- 
folgt, gewahrleistet, daB auch bei Serienferngung eine 55 
gieichmaBige Fertigungsqualitat der Betonsteine auf- 
tritt .. . .. 

Um den Vibrationsbeanspruchungen im Dauerbe- 
trieb gewachisen zu sein, wird fur die Produktionspalette 
1 bevorzugterweise ein Metall, wie z. B. Stahl, verwcn- 50 
det Dies garantiert auch eine gleichbieibende Oberfla- 
chenbeschaffenheit der Produktionspalette 1 und damit 
der auf sie aufgesetzten Betonsteine. Selbst wenn sich 
bei der Verwendung eines solchen Stahlblechs als Pro- 
duktionspalette im Laufe der Zeit gewisse Schwin- 55 
gungsdampfungsverluste z. B. durch Versproden des 
Stahls einstellen sollten, so wird dies nur sehr langsam 
und kontinuierlich geschehen, so daB gegebenenfalls die 


Vibrationen des Rutteltisches leicht nachjustiert werden 
kann n und trotzdem im Laufe einer Tagesfertigung 
Betonsteine gleichbleibender Qualitat erzeugt werden. 

Weiterhin kann die Produktionspalette auch so be- 
schaff en sein; daB sie nicht im gesamten Volumen homo- 
gen aus bin und demselben Material bcsteht sondern in 
Abstimmung mit der Anordnung der Zellen im aufzuset- 
zenden Formkasten lokal in der Plattenflache der Pro- 
duktionspalette bestimmte Bereiche extra verstarkt und 
fur die optimale Einkopplung der Vibrationen des RQt- 
teltisches in die sich in den Zellen befindlichen Beton- 
massen optimal ausgelegt sind. Dem Schwingungsver- 
halten angepaBt konnen fur unterschiedliche Produkte 
bzw. Produktformen entsprechend angepaBte Produk- 
tionspaletten verwendet werden. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Herstellen eines Betonsteins, 
welche umfaBt: 
einen Rfitteltisch; 

auf dem Rfitteltisch aufzusetzende Palettenvorrich- 
tungen; 

einen mit mit Beton zu beffillenden Zellen versehe- 
nen Formkasten, wobei die Konturen der Zellen 
auf die Konturen der zu fertigenden Betonsteine 
abgestimmt sind; 

eine oder mehrere BefMungsvorrichtungen zum 
Einfullen von Beton in die zu befOllenden Zellen im 
Formkasten; 

eine Stempelvorrichtung mit auf die Konturen der 
zu befullenden Zellen abgestimmten Formstem- 
peln; 

dadurch gekennzeiclmet, 

daB die Palettenvorrichtungeh eine Produktionspa- T 
lette (1, 31) umfassen, die direkt auf den Rfitteltisch ' 
(17, 37) aufsetzbar ist und welche wahrend des Fer- T 
tigungsvorgangs fur die Betonsteine (5, 35) die Vi- , 
brationen des RQtteltisches (17*, 37) auf den Form- " 
kasten (3, 33) und den in dessen Zellen (10) mittels 
der BefQUungsvorrichtung (20) aufgeschfltteten Be- 
.j ton ttbertragt wobei die Produktionspalette (1, 31) 
. nach Beendigung des Ruttelvorgangs zu entfernen 
ist, und . . * - . " 

* daB die Paleuenyomcotungen nundestens eine 
Transportpalette (18) urnfassen, auf welche aus den 
Zellen (10) des Formkastens (3, 33).tnit den Forrn- 
stempeln. (21) ausgestoBene Betonsteine (5, 35) auf- 

. setzbar und zur weiteren Verwendung wegtrans- 

. portierbar sind 

. Z Vorrichtung nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rfltteltisch stationar ist. 
i Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB dex Rfitteltisch mit Produktionspalet- 
, te verf ahrbar ist 

4. ybrrichtung nach ein em oder mehreren der An- 
. sprOche i bis 3 dadurch ^ekennzeichnet 

daB die Produktionspalette (31) an ihrer Oberseite 
. mit durchgangig verlauf enden Stegen (6) versehen 
, ist; und 

daB der Formkasten (33) an der Unterseite an den 
zu den Stegen (6) auf der Produktionspalette (31) 
korrespondierenden Stellen Ausnehmungen (16) 
aufweist, die so auf die Steg (€) abgestimmt sind, 
daB die Produktionspalette (31) in diese Ausneh- 
mungen (16) formschlussig eingreifbar unteriegbar 
ist 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 4, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Produktionspalet- 
te (1, 31) aus einem extrem verscMeftbestinoUgen 
Material* bevorzugterweise Stahl, g fertigt tst, wel- 
ches auch bei haufigem Betrieb aiif dem Rfltteltisch 
(17, 37) seine Elastizitats- und Schwmgungsdamp- 5 
fungseigenschaften im wesentlichen nicht veran- 
dert 

6. Vonichtung nach Anspmch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Produktionsp alette (1, 31) aus ei- 
nem Material mit guten Schwmgungskopplungsei- 10 
genschaften besteht, welcfae eine abgestiznmte 
Ubertragung der Vibrationen des Rutteltisches (17, 
37) auf den auf die Produktionspalette (1,31) aufzu- 
setzenden Formkasten (3, 33) und dessen Inhalt ge- 
wahrleisteL 15 

7. Vorrichtung nach Anspmch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Produktionspalette (1, 31) lokaJe 
Anpassungsbereiche aufweist, an denen eine be- 
sonders gunstige Einkopplung der Vibrationen des 
Rutteltisches (17, 37) in den Formkasten erfoigt 20 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, daB der 
Rfltteltisch (17, 37) zur Seite wegschwenkbar oder 
wegschiebbar ist, und dafi die mit Betonsteinen be- 
ladenen Transportpaletten (18) nach unten ah- 25 
nehmbar sind. , 

9. Verfahren zur Herstellung von Betonsteinen un- 
ter Verwendung nachfolgender VerfaJ^nsschritte: 

— Auflegen einer Produktionspalette (1, 31) 
auf einem Rfltteltisch (17, 37), 30 

— Auflegen eines Formkastens (3, 33) auf der 
Produktionspalette (1, 31), 

— Auffullen von Zellen (10) des Fonnkastens 
(3,33)mitBeton, 

— Einrutteln des Be tons in die Zellen des 35 
Fonnkastens (3, 33) mittels des Rutteltisches 
(17,37), 

— Hineinpressen einer Stempelplatte (4) in 
den Formkasten (3, 33), wobei der Formstem- 
pel (21) fonnschlussig in die Zellen (10) des 40 
Formkastens (3, 33) eingefuhrt werden, 

— Anheben der Stempelplatte (4) samt des 
Formkastens (3, 33) und der sich in diesem be- 
Mndlichen Betonsteine (5, 35), 

— Austauschen der Produktionspalette gegen 45 
die Transportpalette, 

— Herauslosen der verfestigten Betonsteine 
(5, 35) aus den Zellen (10) des Formkastens (3, 
33) durch Anheben des Formkastens (3, 33) 
und Hineinpressen der Fonnstempel (21) von 50 
oben, wobei die Betonsteine (5, 35) auf eine 
Transportpalette (18) aufgesetzt werden und 
weiteren Verwendungen zugefuhrt werden, 

10. Verfahren zur Herstellung von Betonsteinen 
unter Verwendung nachfolgender Verfahrens- 55 
schritte: 

— Auflegen einer Produktionspalette (1, 31) 
auf einem Rutteltisch (17, 37), 

— Auflegen eines Formkastens (3, 33) auf der 
Produktionspalette (1, 31), go 

— Auffullen von Zellen (10) des Formkastens 
(3,33)mitBeton, 

— Einrutteln des Be tons in die Zellen des 
Formkastens (3, 33) mittels des Rutteltisches 
(17,37), as 

— Hineinpressen iner Stemp lpiatte (4) in 
den Formkasten (3, 33% wobei der Fonnstem- 
pel (21) f rmschlussig in die Z Hen (10) des 
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Formkastens (3, 33) eingefuhrt werden, 

— Anheben der Stempelplatte (4) samt des 
Formkastens (3, 33) und der sich in dies mbe- 
Mndlichen Betonsteine (5, 35), 

— Wegfahren des Ratteltisches mit Produk- 
tionspalette und Platzierung der Transportpa- 
lette unter dem Formkasten, 

— HerauslOsen der verfestigten Betonsteine 
(5, 35) aus den Zellen (10) des Fonnkastens (3, 
33) durch Anheben des Formkastens (3, 33) 
und Hineinpressen der Fonnstempel (21) von 
oben, wobei die Betonsteine (3, 35) auf eine 
Transportpalette (18) aufgesetzt werden und 
weiteren Verwendungen zugefuhrt werden. 
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